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Abstract of DE 1 981 5407 (A1 ) 

The invention relates to a joining device (10) which 



is or which can be fixed to a first structural part (14) 
at one end (12) by means of a joint (1 1 ) which can 
be produced by a metal-forming technique, 
preferably a riveted joint. Said joining device also 
has a receiving area for receiving a pin (64), a nut or 
another element, for example a bayonet part or a 
shaft. In an area (18) located at a distance from the 
aforementioned end (12), the joining device is 
configured for mounting on or in a second structural 
part (30). The invention also relates to a 
combination of a joining device of this type and one 
(14). two (14, 30) or three structural parts (14, 30, 
60) and to a method for producing a joint between a 
first and a second structural part using said joining 
device (10). 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Urrterlagen entnommen 

Verbindungseinrichtung zum Verbinden zweier Bauteile, Kombination der Verbindungseinrichtung mit den 
beiden Bauteilen und Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischenzwei Bauteilen 

Die Erfindung belrifft eine Verbindungseinrichtung 
(10), welche an ihrem einen Ende (12) uber eine umform- 
technisch herstellbare Verbindung (11), vorzugsweise 
eine Nietverbindung, an einem ersten Bauteil (14) befe- 
stigt bzw. befestigbar ist und einen Aufnahmebereich auf- 
weist, der zur Aufnahme eines Bolzens (64), einer Mutter 
oder eines anderen Elements, bspw. ein Bajonetteil oder 
eine Welle, ausgelegt bzw. auslegbar ist. Die Verbin- 
dungseinrichtung ist in einem dem erstgenannten Ende 
(12) beabstandeten Bereich (18) zur Anbringung an oder 
in ein zweites Bauteil (30) ausgelegt. Die Erfindung betrifft 
weiterhin eine Kombination einer solchen Verbindungs- 
einrichtung mit einem (14), zwei (14, 30) oder drei Bautei- 
len (14, 30, 60) und ein Verfahren zur Herstellung einer 
Verbindung zwischen einem ersten und zweiten Bauteil 
(14, 30) unter Anwendung einer solchen Verbindungsein- 
richtung (10). 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung befafit sich mit einer Verbin- 
dungseinrichtung, die an ihrem einen Ende uber eine um- 
formtechnisch herstellbare Verbindung, vorzugsweise eine 
Nietverbindung, an einem ersten Bauteil befestigt bzw. be- 
festigbar ist, und einen Aufnahmebereich aufweist, der zur 
Aufhahme eines Bolzens, einer Mutter oder eines anderen 
Elements, beispielsweise ein Bajonettteil oder eine Welle 
ausgelegt bzw. ausiegbar isL Femer betrifft die vorliegende 
Erfindung eine Kornbination einer solchen Verbindungsein- 
richtung mit einem, zwei oder drei Bauteilen und ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einem er- 
sten und zweiten Bauteii unter Anwendung einer solchen 
Verbindungseinrichtung. 

Eine Verbindungseinrichtung der eingangs genannten Art 
ist aus mehreren Schriften bekannt. Beispielsweise offen- 
bart das europaische Patent 0 539 793 ein Multielement, 
das in ein Bauteil, insbesondere in ein Blechteil mittels eines 
als Klemmlochnieten bezeichneten Verfahrens form- und 
kraftschliissig eingebracht werden kann. Auch sind aus den 
deutschen Patenten P 30 03 908 bzw. P 34 47 006 Stanzbol- 
zen bekannt, die in ein in Form eines Blechteils vorliegen- 
den Bauteils selbststanzend eingebracht werden konnen, 
wobei die Formmerkmale, die den sogenannten Stanz- und 
Nietabschnitt des Bolzenelementes bilden, auf der dem 
Schaftteil des Bolzenelementes abgewandten Seite des Kop- 
fes vorgesehen sind, so daB nach Einbringung des Bolzen- 
elementes von einer Seite in ein Bauteil der Schaftteil des 
Bolzenelementes sich auf dieser Seite vom Blechteil weg er- 
streckt. 

Auch sind Bolzenelemente bekannt, die in einem vorge- 
lochten Bauteil einsetzbar sind und iiber eine umformtech- 
nisch herstellbare Verbindung im Bereich unmittelbar unter- 
halb des Kopfes des Bolzenelementes mit dem Bauteil befe- 
stigbar sind. Solche Bolzenelemente sind beispielsweise in 
der deutschen Patentanmeldung P 44 10 475 beschrieben. 
Sie konnen aber auch selbststanzend ausgeruhrt werden, wie 
beispielsweise in der deutschen Patentanmeldung 
195 35 537.7 angegeben. Bei solchen EBF-Bolzen bzw. 
selbststanzenden EBF-Bolzen ist nach Fertigstellung der 
Verbindung mit dem Bauteil der Kopf des Bolzenelements 
auf der einen Seite des Bauteils angeordnet, das Schaftteil 
mit Gewinde befindet sich auf der anderen Seite des Bau- 
teils. 

Im Grande genommen eignen sich alle Elcmente aus dem 
Lieferprogramm der Firma Profil Verbindungstechnik 
GmbH & Co. KG, d. h. RND-, RSN-, HI-, RSF-, RSK-, 
UM-, RSU- und FUN-Mutterelemente sowie EBF-, SBK- 
und SBF-Bolzenelemente fur die vorliegende Erfindung. Es 
konnen auch ohne weiteres beinahe alle Fiigeelemente, die 
fur eine umformtechnische Verbindung mit einem Bauteil 
bzw. einem Blechteil im Stand der Technik bekannt sind, 
auch fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung benutzt 
werden. 

Im Grunde genommen berucksichtigt der Gattungsbegriff 
der vorliegenden Anmeldung, der sich mit einer Verbin- 
dungseinrichtung befaBt, alle solche Fugeelemente. 

Fur weitere Angaben zu den verschiedenen Fiigeelemen- 
ten der Firma Profil, die sich fur die Anwendung bei der vor- 
liegenden Erfindung eignen, und zu den Herstellungs- und 
Einsetzverfahren, die dafur in Frage kommen, wird auf fol- 
gende deutsche Patente bzw. Patentanmeldungen verwiesen: 
P 34 04 1 18, P 30 03 908, P 34 46 978, P 34 47 006, 
P 35 24 306, P 36 10 675, P 38 35 566, P 34 48 219, 
P4214 717, P 35 83 663, P 42 31 715, P 34 39 583, 
P68908903, P 691 01 491, P44 10475, P4211278, 
P4211276, P 43 10 953, P 44 20 426, P 44 29 737, 



19600290.7, 195 35 537, 195 30466, P 44 40 620, 
19647 831 und P2947 179.2. Auch die verschiedensten 
anderen Schutzrechte der Firma Profil Verbindungstechnik 
GmbH & Co. KG konnen hier noch genannt werden. 

5 Bei alien vorgenannten FUgeelementen handelt es sich 
urn solche, die in ein Blechteil oder ggf. in mehrere, anein- 
ander liegende Blechteile eingesetzt werden konnen und 
dann das Anschrauben eines weiteren Blechteils ermogli- 
chen. Das Anschrauben erfolgt mittels eines Bolzens bzw. 

10 einer Mutter, der bzw. die in einem als Mutterelement ausge- 
bildeten Fugeelement oder auf einem als Bolzen ausgebilde- 
tes Fugeelement ein- bzw. aufgeschraubt wird. 

Es besteht in der Blechverarbeitungsindustrie, aber auch 
in anderen Industriezweigen, zunehmend die Notwendig- 

15 keit, ein stark belastetes Bauteil, wie beispielsweise eine 
Achsbefestigung oder ein Turscharnier, an einem anderen 
Bauteil, beispielsweise ein aus mehreren Blechteilen zusam- 
mengesetzter Holm, anzuschrauben, und zwar derart, daB 
eine auBerst stabile Befestigung entsteht. Solche stabilen 

20 Befestigungen lassen sich, vor allem im Hinblick auf den 
Trend zu dunnwandigen Blechen, fur die Erzeugung solcher 
Holmteile nur mit groBerem Aufwand erreichen. 

Eine MSglichkeit, die Stabilitat der Anbringung zu ver- 
bessern, besteht darin, zwischen zwei, voneinander einen 

25 Abstand aufweisenden Bauteilen, ein Distanzrohr einzuset- 
zen und die Verschraubung iiber das Distanzrohr zu errei- 
chen. Auf diese Weise versteifen sich die zwei, uber das Di- 
stanzrohr gekoppelten Blechteile gegenseitig. AuBerdem 
werden Bewegungen des Distanzrohres gegeniiber dem ei- 

30 nen oder anderen Blechteil durch die Anbringung des Di- 
stanzrohres an beiden Enden unterbunden, was der Stabilitat 
der Verbindung zum Anschraubteil zugute kommL 

Solche Distanzrohrverbindungen sind jedoch bisher mit- 
tels SchweiBverfahren realisiert worden. Dies bringt jedoch 

35 . den Nachteil mit sich, daB die Positionsgenauigkeit der Ble- 
che zueinander sehr gering ist und die in der Regel hohen 
dynamischen Dauerbelastungen von den SchweiBverbin- 
dungen nicht ohne weiteres getragen werden konnen. Dar- 
uber hinaus ist die Warmeentwicklung wahrend eines 

40 SchweiBverfahrens bei der Verwendung von hochfesten, le- 
gierten Blechen mit den Festigkeitsanforderungen nicht 
kompatibel. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, eine 
Verbindungseinrichtung vorzusehen, die sich mit der her- 

45 kommlichen Blechverarbeitung ohne weiteres verbinden 
laBt, die in der AusfUhrung kostengiinstig ist und die eine 
hochstabile Anbringung eines dritten Bauteils an einem aus 
dem ersten und zweiten Bauteil und der Verbindungsein- 
richtung bestehenden Verbundteil herstellen laBt. 

50 Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB eine 
Verbindungseinrichtung der eingangs genannten Art vorge- 
sehen, die sich dadurch auszeichnet, daB sie in einem, dem 
erstgenannten Ende beabstandeten Bereich zur Anbringung 
an oder in ein zweites Bauteil ausgelegt ist. Dabei kann der 

55 beabstandete Bereich am dem erstgenannten Ende entge- 
gengesetzten Ende der Verbindungseinrichtung vorgesehen 
sein. Er kann aber auch beispielsweise in der Mitle der Ver- 
bindungseinrichtung vorliegen, so daB das andere Ende der 
Verbindungseinrichtung iiber das zweite Bauteil hinausragt. 

60 Es bestehen verschiedene Moglichkeiten fur die Anbrin- 
gung der Verbindungseinrichtung im beabstandeten Bereich 
an das zweite Bauteil. Beispielsweise kann der beabstandete 
Bereich mit Vorteil als Blindniethulse ausgelegt sein. Es 
kann aber auch fur eine umformtechnische Anbringung an 

65 das zweite Bauteil ausgelegt sein, wobei es je nach konkrete 
Ausbildung auch schlieBlich in Frage kame, den beabstan- 
deten Bereich so auszulegen, daB er sich zum AnschweiBen 
bzw. Ankleben am zweiten Bauteil eignet. 
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Dabei kann die Verbindungseinrichtung einteilig oder 
mehrteilig ausgefuhrt werden. Die einteilige Ausfuhrung ist 
einerseits einfach handzuhaben, hat jedoch den Nachteil, 
daB die Lange der Verbindungseinrichtung stels dem jewei- 
ligen Zweck angepaBt werden muB, was die Lagerhaltung 5 
erschwert. Eine mehrteilige Ausfuhrung ermdglicht es aber, 
soiche Lagerprobleme in den Griff zu bekommen - bei- 
spielsweise dadurch, daB die zwei Enden der Verbindungs- 
einrichtung durch standardmaBig vorhandene Fiigeelemente 
gebildet sind, die jeweils umformtechnisch rnit dem zuge- 10 
ordneten Blechteil verbunden werden konnen, wahrend ein 
als Distanzrohr zu bezeichnendes Mittelteii je nach Anwen- 
dung in verschiedenen Langen angefertigt werden kann. 

Besonders bevorzugte Ausruhrungsformen der Verbin- 
dungseinrichtung ergeben sich aus den Unteranspriichen 2 15 
bis 25. 

Besondere Kombinationen der Verbindungseinrichtung 
mit Blechteilen ergeben sich aus den weiteren Anspriichen 
26 bis 31. 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen ei- 20 
nem ersten und einem zweiten Bauteil unter Anwendung der 
erfindungsgemaBen Verbindungseinrichtung ergeben sich 
aus den Anspriichen 32 bis 38. 

Die Verbindungseinrichtungen nach der vorliegenden Er- 
findung haben insbesondere folgende Vorteile: 25 

- sie ermoglichen es, das erste und das zweite Bauteil 
(Blechteile oder Formteile aus anderen Materialien) 
mit geringen Toleranzen bezuglich der Lage und des 
Abstands der Formteile zueinander zu positionieren 30 
und bilden daher eine Art Lehre beim Zusammenbau 
der entsprechenden Bauteile; 

- sie dienen als Mutter- oder Bolzenelement zum An- 
schrauben weiterer Bauteile mit hohen Betriebslasten; 

- sie dienen der Absicherung der Winkligkeit und - 35 
falls erforderlich - der Ausdruck- und Verdrehsiche- 
rung bei der Montage; 

- sie nehmen Betriebslasten, Scherung, Druckmo- 
mente jeweils statisch und dynamisch auf; 

- auch bei der mehrteiligen Ausfuhrung stellt der Zu- 40 
sammenhalt der Verbindungseinrichtung kein Problem 
dar, da die Verschraubung so vorgenommen werden 
kann, daB alle Elemente der Verbindungseinrichtung 
gegeneinander abgestiitzt sind. 

45 

Besonders vorteilhaft ist, daB die Scher-, Zug- und Druck- 
krafte sowie evtl Drehmomente, die am einen Ende der Ver- 
bindungseinrichtung aufgenommen werden miissen, auf- 
grund der Lange der Verbindungseinrichtung und die durch 
sie bewirkte Versteifung der Struktur wesentlich besser auf- 50 
genommen werden konnen. 

Die Erfindung wird nachfolgend aufgrund von Ausfuh- 
rungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die Zeichnun- 
gen naher erlautert, die zeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Ansicht einer ersten 55 
Ausfuhrungs variance der erfindungsgemaBen Verbindungs- 
einrichtung bei der Anwendung mit zwei, aus Blech beste- 
henden Bauteilen, 

Fig. 2 die gleiche Ausfuhrung wie Fig. 1, jedoch wahrend 
der Verbindung der zwei Bauteile aneinander, 60 

Fig. 3 die fertiggestellte Verbindung zwischen den zwei 
Bauteilen der Fig. 1 und 2, 

Fig. 4 eine teilweise geschnittene Langsansicht einer 
zweiten erfindungsgemaBen Ausfuhrung einer Verbindungs- 
einrichtung, 65 

Fig. 5 eine teilweise in Langsrichtung geschnittene An- 
sicht der Verbindungseinrichtung der Fig. 4 bei der Anwen- 
dung mit zwei, aus Blech bestehenden Bauteilen, 
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Fig. 6 eine Darstellung ahnlich dem unteren Teil der Fig. 
5 bei einer Ausfuhrung, bei der das erste Bauteil aus zwei 
aneinander gelegten Blechformteilen besteht, 

Fig. 7 eine teilweise geschnittene Darstellung ahnlich der 
Fig. 5, jedoch fur drei verschiedene Langen der erfindungs- 
gemaBen Verbindungseinrichtung gemaB Fig. 4, wobei 
gleichzeitig das Anschrauben eines dritten Bauteils darge- 
stellt wird, 

Fig. 8 eine teilweise in Langsrichtung geschnittene An- 
sicht einer bevorzugten, erfindungsgemaBen Ausfuhrung ei- 
ner Verbindungseinrichtung mit einer Blindniethiilse und ei- 
nem Blindnietdorn, 

Fig. 9 eine Darstellung ahnlich der Fig. 8, jedoch nach 
dem Einsetzen der erfindungsgemaBen Verbindungseinrich- 
tung zwischen zwei, aus Blech bestehenden Bauteilen, wo- 
bei auf der linken Seite der Fig. 9 die Situation vor dem An- 
ziehen der Blindnietverbindung und auf der rechten Seite 
die Situation nach dem Anziehen der Blindnietverbindung 
gezeigt ist, 

Fig. 10 eine Darstellung des unteren Teils einer erfin- 
dungsgemaBen Verbindungseinrichtung ahnlich der Fig. 8, 
jedoch in einer etwas abgewandelten Ausbildung, 

Fig. 11 den unteren Teil der Verbindungseinrichtung der 
Fig. 10 nach Einbringung in ein Blechformteil, 

Fig. 12 eine etwas abgewandelte Ausfuhrungsform der 
Verbindungseinrichtung der Fig. 8 in einer Darstellung ent- 
sprechend der Fig. 9, 

Fig. 13 eine teilweise in Langsrichtung geschnittene An- 
sicht einer weiteren erfindungsgemaBen Ausfuhrungsform 
einer Verbindungseinrichtung, 

Fig. 14 eine schematische Darstellung der Verbindungs- 
einrichtung der Fig. 13 in zwei Bauteile eingebaut, 

Fig. 15-21 Darstellungen ahnlich der Fig. 7, jedoch von 
abgewandelten Ausruhrungsformen der erfindungsgemaBen 
Verbindungseinrichtung, 

Fig. 22 eine in Langsrichtung geschnittene Darstellung 
einer dreiteiligen erfindungsgemaBen Verbindungseinrich- 
tung nach dem Einsetzen in zwei Bauteile, 

Fig. 23 eine Darstellung ahnlich der Fig. 22, jedoch in ei- 
ner geneigten Lage der Verbindungseinrichtung, und 

Fig. 24 eine in Langsrichtung geschnittene Darstellung 
einer weiteren erfindungsgemaBen Ausfuhrung einer Ver- 
bindungseinrichtung. 

Fig. 1 zeigt zunachst eine erfindungsgemafie Verbin- 
dungseinrichtung 10, deren erstes, unteres Ende 12 liber 
eine formtechnisch herstellbare Verbindung 11 mit einem 
ersten Bauteil 14 in Form eines Blechformteils befestigt ist. 
Die umformtechnisch hergestellte Verbindung erfolgte bei 
diesem Ausfuhrungsbeispiel entsprechend dem deutschen 
Patent P 34 47 006. Das heiBt, daB die einteilige Verbin- 
dungseinrichtung 10 an ihrem unteren, ersten Ende eine 
Ausbildung aufweist entsprechend der sog. SBF- (Stanzbol- 
zen mit Flansch) Ausfuhrung der Firma Profil Verbindungs- 
technik GmbH & Co. KG (nachfolgend Firma Profil ge- 
nannt), die bei der Einstanzung und Vernietung mit dem 
Bauteil 14 zu der in der Fig. 1 dargestellten Verbindung 
fuhrt. Ebenfalls ersichtlich aus Fig. 1 sind die sich in Radial- 
richtung erstreckenden Nasen 16, die eine Verdrehsicherung 
zwischen der Verbindungseinrichtung 10 und dem ersten 
Bauteil 14 bilden. 

An ihrem oberen, dem erstgenannten Ende 12 entgegen- 
gesetzten Ende 18 weist die Verbindungseinrichtung der 
Fig. 10 eine Ausbildung entsprechend dem RSF-Mutterele- 
ment (Rundschultermutter mit Flansch) der Firma Profil auf, 
die nach dem deutschen Patent P 36 10 675 ausgebildet ist. 
Im wesentlichen weist das obere Ende 18 der Verbindungs- 
einrichtung 10 daher die Gestalt eines Mutterelements mit 
einem Flanschteil 20 und mit einem Stanz- und Nietab- 
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schnitt 22 auf, der iiber eine sich im weseotlichcn radial er- 
streckende Schulter 24 in den Flansch 20 iibergeht, wobei 
auch hier Verdrehsicherungsmerkmale 26 im Bereich der 
Schulter vorgesehen sind. Innerhalb des Flanschteils befin- 
det sich ein Gewindezylinder 28, der sich bei dieser Ausfiih- 
rungsform weiter in Richtung des mittleren Bereichs der • 
Verbindungseinrichtung 10 erstreckt 

Obwohl das obere Ende 18 der Verbindungseinrichtung 
mit einer selbststanzenden Ausbildung in Form des Stanz- 
und Nietabschnittes 22 versehen wird, wird bei dieser Aus- 
fuhrungsvariante der Stanz- und Nietabschnitt nicht zum 
Stanzen benutzt, sondem statt dessen ist das ebenfalls als 
Blechformteil ausgebildete zweite Bauteil 30 vorgelocht 
Das Loch ist bei 32 gezeigt und liegt koaxial zur Langsachse 
31 der Verbindungseinrichtung 10 und zur unteren umform- 
technischen Verbindung 11 mit dem ersten Bauteil 14. 

Es gibt im wesentlichen zwei GrUnde, warum der Stanz- 
und Nietabschnitt 22 hier nicht selbststanzend ausgenutzt 
wird. In erster Linie besteht ein Problem darin, daB bei An- 
wendung des Stanz- und Nietabschnittes 22 um das Loch 32 
im Bauteil 30 zu stanzen, der Stanzbutzen das obere Ende 
der Verbindungseinrichtung 10 verschlieBen und somit den 
Zugang zum Gewindezylinder verhindern wurde. Es ware 
allerdings denkbar, den Stanzbutzen anschlieBend zu entfer- 
nen. Hierfur ware es aber notwendig, die Verbindungsein- 
richtung 10 hohl auszubilden, damit vom unteren Ende her 
ein entsprechender StoBel eingefuhrt werden konnte. Dies 
istdurchaus realisierbar. Allerdings miiBte nach Herstellung 
der formschliissigen Verbindung 12 dann der dortige Stanz- 
butzen 33 erst entfernt werden, 

Der zweite Grund, warum hier der Stanz- und Nietab- 
schnitt 22 nicht zum Stanzen des Loches 32 benutzt wird, 
liegt darin, daB diese selbststanzende Funktion normaler- 
weise nur fur Blechdicken bis zu 2 mm benutzt wird. Im 
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 ist jedoch das zweite Bauteil 
30 aus zwei ubereinander gelegten Blechen gebildet, die 
eine Gesamtdicke von mehr als 2 mm aufweisen. Es ist je- 
doch nicht weiter problematisch, daB der Stanz- und Nietab- 
schnitt 22 nicht selbststanzend ausgefuhrt wird. Statt dessen 
entsteht sogar ein diesbezuglicher Vorteil, der sich aus ei- 
nem Vergleich der Fig. 1 und 2 Ausfuhrungen ergibt. 

Die gerundete Ziehkante 34 des Stanz- und Nietabschnit- 
tes dient namlich zur Ausrichtung des zweiten Bauteils 30 
gegenuber dem ersten Bauteil 14. Im Regelfall wird nicht 
nur eine Verbindungseinrichtung 10 vorgesehen werden, 
sondern eine zweite oder mehrere, weitere Verbindungsein- 
richtungen, die an voneinander beabstandeten Stellen ange- 
ordnet werden. Diese konnen dann die Aufgabe ubemeh- 
men, die zwei Bauteile 14 und 30 gegenseitig auszurichten. 

Fig. 2 zeigt die Lage nach der Ausrichtung der beiden 
Bauteile 14 und 30 zueinander und zeigt aber auch eine Ma- 
trize 40, die unterhalb des ersten Bauteils 14 angeordnet ist, 
und eine obere Matrize 42, die im Stempel eines Setzkopfes 
angeordnet ist und zur Vernietung des Stanz- und Nietab- 
schnittes 22 mit dem zweiten Bauteil 30 benutzt wird. Die 
genaue Ausbildung dieser Matrize 42 wird hier nicht be- 
schrieben, da sie an sich gut bekannt ist durch der Bekannt- 
heitsgrad der RSF-Elemente. Das entsprechende Verfahren 
ist im ubrigen fur das RSF-Mutterelement in der deutschen 
Patentschrift 36 10 675 ausfuhrlich beschrieben. 

Nach der Vernietung des Stanz- und Nietabschnittes 22 
mil dem zweiten Bauteil 30 siehl die Verbindung zwischen 
den zwei Bauteilen 14 und 30 und der dazwischenangeord- 
neten Verbindungseinrichtung 10 so aus, wie in Fig. 3 dar- 
gestellt. Man sieht, daB der Stanz- und Nietabschnitt 22 zu 
einem umlaufenden Nietbordel 44 durch die Verpressung 
der Verbindung zwischen den beiden Matrizen 40 und 42 
umgeformt wurde. 



Man merkt auch, daB die zwei Bauteile 14 und 30 sich 
jetzt an zwei Stellen eng beriihren, namlich an den Stellen 
46 und 48. Die so gebildete Struktur wird nunmehr durch die 
Durchfuhrung von SchweiBungen an den Stellen 46 und 48 

5 fertiggestellL Danach kann ein drittes Bauteil (nicht gezeigt) 
mittels eines Bolzens an das Zusammenbauteil gemaB Fig. 3 
angeschraubt werden, wobei das Gewinde des Bolzens in 
den Gewindezylinder 28 der Verbindungseinrichtung 10 
eingeschraubt wird. 

to Die Erfindung wird nachfolgend weiter erlautert anhand 
von weiteren Ausfuhrungsbeispielen, wobei gleiche Teile 
mit den gleichen Bezugszeichen versehen werden und diese 
Teile im wesentlichen nur dann neu beschrieben werden, 
wenn Eigenschaften von Bedeutung sind, die sich von den 

15 Eigenschaften der entsprecbenden Teile bei der Ausfuh- 
rungsform gemaB den Fig, 1, 2 und 3 vorliegen. Dies gilt fur 
alle weiteren Ausfuhrungsbeispiele. 

Fig. 4 zeigt eine teilweise in Langsrichtung geschnittene 
Ansicht einer weiteren Verbindungseinrichtung 10, dessen 

20 oberes Ende im Prinzip entsprechend dem unteren Ende der 
Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 1 Ausfuhrung ausgebil- 
det ist, jedoch nur mit dem Unterschied, daB das obere Ende, 
wie die ganze Verbindungseinrichtung 10, hohl ist und einen 
Gewindezylinder 28 aufweist. Das untere Ende 12 der Ver- 

25 bindungseinrichtung der Fig. 4 ist in diesem Beispiel ent- 
sprechend einem RSN-Mutterelement der Firma Profil aus- 
gebildet, d. h. entsprechend dem Mutterelement gemaB dem 
europaischen Patent 0 539 739, weshalb die genaue Ausbil- 
dung der entsprechenden Formmerkmale hier nicht naher 

30 beschrieben wird. Die Mutterelement-ahnliche Ausfuhrung 
am unteren Ende 12 der Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 
4 ist mit einem etwas groBeren Durchmesser ausgefuhrt, 
d. h. im wesentlichen entsprechend den sog. RND-Mutter- 
elementen der Firma Profil. 

35 Die Verbindung des unteren Endes 12 der Verbindungs- 
einrichtung 10 mit dem ersten Bauteil 14 ist in Fig, 5 ge- 
zeigt. Man merkt, daB das entsprechende Blechformteil ei- 
nen konusfbrmigen Kragen 50 aufweist, der zwischen dem 
Flansch 52 am unteren Ende der Verbindungseinrichtung 12 

40 und den durch den Nietvorgang verf ormten Nietabschnitt 54 
liegt, wobei dieser umgelegte Nietabschnitt entsprechend ei- 
nem der Vorziige des Klemmlochnietverfahrens bei dieser 
Ausfuhrungsvariante plan mit der Unterseite des Bauteils 14 
liegt, was besonders giinstig ist beim Anschrauben von wei- 

45 teren Bauteilen an die Unterseite des Bauteils 14. 

Bei der Durchfuhrung des Klemmlochnietverfahrens 
wird zunachst der konusformige Kragen 50 etwas steiler ge- 
stellt und wahrend des Fugeverfahrens flacher gepreBt, wo- 
durch eine hochwertige Fiigeverbindung entsteht. Die hier 

50 nicht gezeigten, jedoch vorhandenen Verdrehsicherungsna- 
sen stellen sicher, daB eine Verdrehung der Verbindungsein- 
richtung 10 gegenuber dem Blechteil 14 bei der Einfuhrung 
einer Schraube nicht vorkommt. 
Fig. 5 zeigt aber auch die Verbindung zwischen dem obe- 

55 ren Ende 18 der Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 4 mit 
dem zweiten Bauteil 30. Diese Verbindung gestaltet sich im 
wesentlichen identisch zur Ausbildung am unteren Ende 12 
der Fig. 1 , jedoch mit einer Ausnahme. 
Bei der Durchfuhrung des Klemmlochnietverfahrens im 

60 unteren Bereich der Verbindungseinrichtung 10 wird das 
Blechteil 14 vorgelocht. Nach der Durchfuhrung dieser Ver- 
bindung, d. h. am ersten unteren Ende der Verbindungsein- 
richtung 10 wird dann das zweite Bauteil 30 iiber den noch 
nicht verformten Stanz- und Nietabschnitt 22 der Verbin- 

65 dungseinrichtung 10 der Fig. 4 gelegt und anschlieBend um- 
gebordelt, wie in Fig. 5 gezeigt. Da das Bauteil 30 hier vor- 
gelocht ist, entsteht kein Stanzbutzen im Gegensatz zu der 
Ausbildung im unteren Teil der Fig. 1 . Es ware jedoch 
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durchaus moglich, die seibststanzende Funktion des Stanz- 
und Nietabschnittes 22 der Verbindungseinrichtung 10 der 
Fig. 4 auszunutzen, wodurcb dann ein Stanzbutzen ent- 
stunde, der das obere Ende 18 der Verbindungseinrichtung 
10 gemaB fig. 5 verschlieBen wurde. Der Stanzbutzen kann 
jedoch, falls erwiinscht, entfernt werden uber einen StoBel, 
der durch die hohle Verbindungseinrichtung 10 hindurchge- 
fuhrt wird. 

Die Ausbildung sowohl der umformtechnisch ersten Ver- 
bindung iin Bereich des ersten Bauteils 14 wie auch die um- 
formtechnisch zweite Verbindung im Bereich des zweiten 
Bauteils 30 finden jeweils in einer Presse statt. Es werden 
die entsprechende Matrize und der entsprechende PreBstem- 
pel benutzt, die in den einschlagigen Patentanmeldungen zu 
den verschiedenen Verbindungsarten genau beschrieben 
sind, weshalb diese Teile hier nicht weiter beschrieben wer- 
den. 

Fig. 6 zeigt lediglich, daB die Verbindungseinrichtung 10 
auch an einem Bauteil im Bereich des unteren Endes 12 an- 
gebracht werden kann, das aus zwei Blechlagen 56 und 58 
besteht. Auch die umformtechnische Verbindung im Be- 
reich des oberen Endes 18 der Verbindungseinrichtung 10 
kann - falls gewunscht - mit zwei oder mehr Blechlagen 
durchgefuhrt werden, 

Fig. 7 zeigt nunmehr drei Verbindungseinrichtungen 10, 
die entsprechend der Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 4 
ausgebildet sind, jedoch drei verschiedene Langen aufwei- 
sen. 

Zwecks der Darstellung sind alle drei Verbindungsein- 
richtungen 10 der Fig. 7 in unterschiedliche Bereiche der 
zwei Bauteile 14 und 30 im Abstand voneinander einge- 
bracht, wodurch eine stufenfbrmige Ausbildung vorliegt. 
Diese Ausbildung ist zwar durchaus realisierbar, wurde je- 
doch mehr gewahlt, urn die unterschiedlichen Langen der 
unterschiedlichen Verbindungseinrichtungen 10 klarzustel- 
len. 

Man merkt* daB bei alien drei Verbindungseinrichtungen 
10 der Fig. 7 die umformtechnischen Verbindungen mitdem 
jeweiligen Bauteil 14 bzw. 30 an den beiden Enden 12 und 
18 genauso vorgenommen ist wie in Fig. 5 dargestellt. 

Fig. 7 zeigt aber auch, wie ein drittes Bauteil 60 an das 
Zusammenbauteil 62 der Fig. 7 befestigt ist, und zwar hier 
iiber drei Schrauben 64, wobei das Kopfteil 66 jedes Bol- 
zens 64 an das dritte Bauteil 60 anliegt und der Schaftteil 67 
durch das dritte Bauteil 60 das erste Bauteil 14 und teilweise 
durch die Verbindungseinrichtung 10 erstreckt und das Ge- 
winde 68 jedes Bolzens 64 in den Gewindezylinder 28 der 
jeweiligen Verbindungseinrichtung 10 eingeschraubt ist. 

Dadurch, daB der Gewindezylinder 28 relativ weit ent- 
fernt ist vom ersten Bauteil 14, konnen bei alien drei Verbin- 
dungseinrichtungen 10 der Fig. 7 relativ lange Schrauben 
zum Einsatz kommen, die dann als Dehnschrauben ausge- 
bildet werden konnen. 

Die Verbindungseinrichtungen der Fig. 4, 5, 6 und 7 ha- 
ben besondere Vorzuge fiir die vorgesehene Anwendung. 
Einerseits gewahrleistet der Ringflansch 52, daB jede Ver- 
bindungseinrichtung 10 genau rechtwinklig zum ersten Bau- 
teil 14 stcht. Durch den vergleichsweise groBen Durchmes- 
sers des Teils 52 ist auch die Verbindung im Bereich des er- 
sten Bauteils ohne weiteres imstande, Scher- und Druckmo- 
mente jeweils statisch und dynamisch aufzunehmen. Die 
Verbindung im Bereich des verfoniilen Nietabschnittes 54 
dient einerseits der Ausdrucksicherung, andererseits der 
Verdrehsicherung der Verbindungseinrichtung 10 gegenuber 
dem ersten Bauteil 14. 

Der Nietabschnitt 22 am zweiten Ende 18 der Verbin- 
dungseinrichtung 10 sichert beim Zusammenbau des zwei- 
ten Bauteils 30 mit den ersten Bauteil 14 eine qualitativ 



hochwertige Zentrierung und Positionierung des zweiten 
Bauteils 30 gegenuber dem ersten Bauteil 14. Die Drehsi- 
cherungsnasen im Schulterbereich um den Stanz- und Niet- 
abschnitt 22 herum erhohen die Verdrehsicherheit der Ver- 

5 bindung zwischen der Verbindungseinrichtungen und den 
beiden Bauteilen. Ira ubrigen ist auch die Verbindung im . 
Bereich des Endes 18 imstande, Scherungs- und Druck- 
krafte aufzunehmen. Weiterhin ist sowohl bei der umform- 
technischen Verbindung mit dem ersten Bauteil 14 wie auch 

10 bei der umformtechnischen Verbindung mit dem zweiten 
Bauteil 30 eine gute Abdichtung erzielt, die ohne weiteres 
fiussigkeitsdicht ausgeruhrt werden kann und bei genauen 
Toleranzeinheiten eine gasdichte Verbindung sicherstellt, 
wobei hier - wie auch bei jeder anderen, hier in dieser An- 

15 meldung angesprochenen Verbindung - ein Abdichtkleber 
zusatzlich zur Anwendung gelangen kann, wenn eine abso- 
lute Gasdichtigkeit gefordert wird. 

Es ist leicht zu verstehen, daB durch die Lange der Verbin- 
dungseinrichtung 10 und der sonstigen Verbindungen zwi- 

20 schen den beiden Bauteilen 14 und 30 eine dynamische 
Kippbewegung der Verbindungseinrichtung 10 gegenuber 
dem ersten Bauteil 14 ausgeschlossen werden konnen, so 
daB die Verbindung ohne weiteres imstande ist, dynami- 
schen Beanspruchungen standzuhalten. Die Struktur weist 

25 auch eine hone Steifigkeit auf, so daB sie besonders geeignet 
ist fur die Anbringung von anderen hochbelasteten Bautei- 
len, beispielsweise das Bauteil 60. 

Fig. 8 zeigt eine weitere, erfindungsgemaBe Ausfuh- 
rungsvariante der Verbindungseinrichtung 10, wobei das un- 

30 tere Ende 12 hier entsprechend dem oberen Ende 18 der Ver- 
bindungseinrichtung 10 der Fig. 1 ausgebildet ist, d. h. ent- 
sprechend dem RSF-Mutterelement der Firma Profil. Das in 
Fig. 8 gezeigte obere Ende 18 der einteiligen Verbindungs- 
einrichtung 10 ist jedoch hier als Blindniethiilse 70 ausge- 

35 bildet. Die Verbindungseinrichtung 10 weist einen Anzieh- 
dom 72 mit Schaftteil 74 und Kopfteil 76 sowie Sollbruch- 
stelle 78 auf. Der untere Bereich des Schaftteils 74 ist hier 
mit einer Kreuzrandelung 80 versehen. Sinn dieser Ausbil- 
dung ist, die Formmerkmale zu erzeugen, die beim Angrei- 

40 fen einer Ziehzange Schlupf vermeiden. Diese Formmerk- 
male 80 konnen auch jede andere Formgebung aufweisen, 
die dem angegebenen Zweck dient. 

Man merkt, daB die Niethulse 70 in eine sich radial zur 
Achsrichtung 31 der Verbindungseinrichtung 10 erstrek- 

45 kende erste Schulter 82 ubergeht, wobei der tJbergang iiber 
eine zweite Ringschulter 84 erfolgt, deren Durchmesser gro- 
Ber ist als der AuBendurchmesser der Blindniethiilse 70, je- 
doch kleiner als der AuBendurchmesser der Ringschulter 82. 
Die Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 8 wird zunachst 

50 in einem ersten Blechteil 14 eingesetzt, wobei die Ausbil- 
dung im Bereich des unteren Endes 12 der Verbindungsein- 
richtung 10 in Fig. 9 der Ausbildung beim entsprechenden 
unteren Ende 12 der Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 1 
entspricht. 

55 Das zweite Bauteil 30 wird auch hier vorgelocht und, wie 
auf der linken Seite der Fig. 9 gezeigt, mit einem konusfbr- 
migen Kragen 90 versehen, der sich in Richtung vom ersten 
Bauteil 14 weg erstreckt. Der konusformige Kragen 90 be- 
grenzt ein Loch 92 mit einem Durchmesser etwas groBer als 

60 der AuBendurchmesser der Ringschulter 84, jedoch kleiner 
als der AuBendurchmesser der Ringschulter 82. 

Beim Anziehen des Ziehdomes 74 in Pfeilrichtung 94 
(bei gleichzeitigem Wegverschieben des Bauteiles 14 in der 
entgegengesetzten Richtung) verforrnt das Kopfteil 76 des 

65 Domes die Blindniethiilse 70 zu einem Ringbordel 96 und 
preBt den konusformigen Ringkragen 90 wieder flach, so 
daB eine Ausbildung wie oben rechts in Fig. 9 gezeigt, ent- 
steht. Sobald diese Lage erreicht ist, bricht der Schaftteil 74 
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des Domes 72 an der Sollbruchstelle 78. Das in Fig. 9 ge- 
zeigte untere Ende des Schaflteils 74 kann dann entfemt 
werden. Man merkt, insbesondere aus Fig. 8, daB die Unter- 
seite des Kopfes 76 des Domes 72 im Bereich des Obergan- 
ges zura Schaftteil 74 eine gerundete Hinterschneidung 98 
aufweist. Bei der Verformung der Niethulse 70 wird auch 
Material der Niethiilse in diese gerundete Hinterschneidung 
verdrangt. Dies fiihrt dazu, daB der Kopfteil 76 des Domes 
mit dem Schaftteil oberhalb der Sollbruchstelle krafl- und/ 
oder formschliissig in der Verbindungseinrichtung 10 fest- 
gehalten wird und nicht verlorengehen kann. Sollte man aus 
irgendeinem Grund die Entfemung des Kopfteils des Dor- 
nes wiinschen, beispielsweise, um Zugang zu einem Innen- 
gewinde im oberen Bereich der Verbindungseinrichtung 10 
der Fig. 9 zu schaffen (in Fig. 9 nicht gezeigt), so kann auf 
diese gerundete Hinterschneidung 98 verzichtet werden. 

Man merkt, daB die Sollbruchstelle 78 in der Fig. 9 Aus- 
ftihrung oberhalb des Gewindezylinders 28 liegt, so daB der 
Rest des Ziehdornes die Einfuhrung einer Schraube von un- 
ten in den Gewindezylinder 28 nicht verhindert. 

Fig. 10 zeigt eine abgewandelte Ausbildung des unteren 
Endes 12 der Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 8. Das un- 
tere Ende wird hier namlich entsprechend dem unteren Ende 
12 der Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 4 und 5 ausgebil- 
det, wobei die Fig. 10 die Ausbildung vor der Anbringung 
an dem ersten Bauteil 14, und die Fig. 11 die Lage nach der 
Anbringung am ersten Bauteil 14 zeigt 

Fig. 12 zeigt eine Ausbildung ahnlich der Fig. 9, jedoch 
von einer weiteren Abwandlung der Verbindungseinrich- 
tung 10. Hier ist namlich die Verbindung mit dem zweiten 
Bauteil 30 nicht am oberen Ende der Verbindungseinrich- 
tung 10 erzeugt, sondern in einem vom ersten, unteren Ende 
beabstandeten Bereich 100, wobei nach dem Anziehen der 
Blindnietverbindung das obere Ende 18' der Verbindungs- 
einrichtung 10 nunmehr von der dem ersten Bauteil 14 abge- 
wandten Seite des zweiten Bauteils 30 wegsteht. Dies 
konnte beispielsweise dann von Nutzen sein, wenn das 
obere Ende 18' mit einem weiteren Gewindezylinder 102 
ausgestattet ware, so daB ein anderes Teil hier angeschraubt 
werden konnte. Beispielsweise konnte bei der Ausbildung 
der Fig. 12 das eine Ende eines StoBdampfers am Bauteil 14 
unter Ausnutzung des Gewindezylinders 28 angeschraubt 
werden, wahrend der Gewindezylinder 102 zur Befestigung 
einer Bremsleitung dient. 

Fig. 13 zeigt eine weitere erfindungsgemaBe Ausfuh- 
rungsform einer Verbindungseinrichtung 10, die im Bereich 
ihres unteren Endes 12 die bereits beschriebenen Form- 
merkmale des SBF-Elementes aufweist, jedoch hier - wie 
auch in der fig. 4 Ausfuhrung gezeigt ist - hohl ausgefuhrt 
ist mit einem Gewindezylinder 28. 

Fig, 14 zeigt eine mogliche Anbringung des unteren En- 
des 12 in einem napfartigen ersten Bauteil 14. Das obere 
Ende 18 der Verbindungseinrichtung 10 gemaB Fig. 14 wird 
dann mit einem zweiten Bauteil 30 verklebt. Die zwei Bau- 
teile 14 und 30 werden anschlieBend aneinander an den Stel- 
len 46 und 48 verschweiBt. Ein drittes Bauteil 60 wird an- 
schlieBend mitteis eines Schraubbolzens 64 an dem aus den 
Bauteilen 14 und 30 bestehenden Zusammenbauteil ange- 
schraubt, wobei das Gewindeteil des Schraubbolzens 64 in 
den Gewindezylinder 28 der Verbindungseinrichtung 10 
eingeschraubt wird. Gegebenenfalls kann hier auf die Ver- 
klebung nut dem zweiten Bauteil 30 verzichtet werden. 

Fig. 15 zeigt eine Ausbildung, die der Ausbildung gemaB 
Fig. 7 sehr ahnlich ist. Hier wird die Verbindungseinrich- 
tung 10 dreiteilig ausgefuhrt. Es besteht am Ende 12 aus ei- 
nem RND-Element 12A der Firma Profil, am Ende 18 aus 
einem RSF- oder SBF-Element 18A (im Falle des SBF-Ele- 
ments als Mutter anstatt als Bolzenelement realisiert) und 



dazwischen einem Distanzrohr 112. Die Verbindung zwi- 
schen dem Distanzrohr 112 und dem Element 12A am unte- 
ren Ende 12 und dem Element 18A am oberen Ende 18 kann 
beispielsweise durch SchweiBen erfolgen. Das Gewinde der 

5 Schraube 64 greift in den Gewindezylinder im Element 18A 
am Ende 18 der Verbindungseinrichtung 10 ein. 

Fig. 15 zeigt, wie Verbindungseinrichtungen 10 verschie- 
dene Langen durch die Anwendung von Distanzrohren ver- 
schiedener Langen erzeugt werden konnen, wobei bei der 

to untersten Ausfuhrungsform der Verbindungseinrichtung 10 
uberhaupt kein Distanzrohr zur Anwendung gelangt. Die 
Verbindung zwischen den beiden Elementen 12A, 18A und 
dem Distanzrohr 112 kann auch anders erfolgen. Beispiels- 
weise konnten die Elemente und das Distanzrohr durch eine 

L5 Verklebung aneinander befestigt werden. Dies ist in man- 
chen Fallen durchaus sicher genug, da beim Anziehen der 
Schraube 64 alle Verbindungsfugen in {Compression belastet 
werden. 

Die Ausbildung gemaB Fig. 16 ist ahnlich der der Fig. 15, 

20 nur wird hier das Distanzrohr 112 in eine zylinderformige 
Vertiefung 116 des Eiementes 12A am Ende 12 der Verbin- 
dungseinrichtung 10 eingepreBt (ggf. eingeklebt), wodurch 
eine sichere Verbindung zwischen dem Distanzrohr 112 und 
dem Element gewahrleistet ist. Eine entsprechende Verbin- 

25 dung ware schlieBlich auch bei dem Element am Ende 18 
moglich. Es ist jedoch evti. besser, hier auf ein Ineinander- 
greifen der beiden Teile zu verzichten, so daB eine leichtere 
Ausrichtung zwischen den beiden Elementen beim Einset- 
zen der Schraube moglich ist. Die Verbindung zwischen 

30 dem Element am Ende 18 und dem Distanzrohr 112 kann 
aber auch bei der Fig. 16 Ausfuhrung geschweiBt werden. 
. Bei der untersten Ausfuhrungsform der erfindungsgema- 
Ben Verbindungseinrichtung der Fig. 16 greift das eine Ende 
des Elements 18A am Ende 18 der Verbindungseinrichtung 

35 direkt in die zylinderformige Vertiefung 116 des Elements 
12 A am Ende 12 ein. 

Bei der Fig. 17 ist die Verbindungseinrichtung zweiteilig 
ausgefuhrt, wobei das untere Ende der Verbindungseinrich- 
tung 10 durch das Ende 12 des Distanzrohres 112 gebildet 

40 wird und diese in einer topfartigen Vertiefung 115 im ersten 
Bauteil 14 aufgenommen wird und dort eingepreBt, verklebt 
oder verschweiBt sein kann. Die Verbindung zwischen dem 
Distanzrohr 112 und dem Element am anderen Ende 18 der 
Verbindungseinrichtung 10 erfolgt so, wie in Zusammen- 

45 hang mit den Fig. 15 und 16 beschrieben. Bei der untersten 
Ausfuhrungsform der Verbindungseinrichtung 10 der Fig. 
17 ist das Distanzrohr 112 ein integraler Bestandteil des Eie- 
mentes 18A, das mit dem Bauteil 30 umformtechnisch ver- 
bunden wird. 

50 Bei der Fig. 18 liegt eine dreiteilige Ausfuhrung der Ver- 
bindungseinrichtung 10 vor. Hier werden zwei gieiche Fu- 
geelemente 12A, 18A in Form von RND-Mutterelementen 
der Firma Profil verwendet, wobei ein Distanzrohr 112 da- 
zwischen angeordnet wird, um die dreiteilige Verbindungs- 

55 einrichtung 10 herzustellen. Bei diesen Ausfuhrungsformen 
weisen die Elemente 12A, 18A jeweils einen zylindrischen 
Teil 122 auf, der in einem jeweiligen Ende des Distanzroh- 
res eingepreBt wird. Die Verbindungen zwischen den einzel- 
nen Elementen 12A, 18A und dem Distanzrohr 112 konnen 

60 nach Belieben gewahlt werden, d. h. beispielsweise mit Pas- 
sung als PreBsitz, mit Verklebung, mit SchweiBverbindung 
oder mit gequelschter Verbindung. 

Fig. 19 zeigt eine ahnliche Ausfuhrungsform wie Fig. 18, 
nur ist hier das Distanzrohr 112 mit zylindrischen Ausneh- 

65 mungen 123 an seinen beiden Enden versehen, so daB es in 
der Mitte zwischen den beiden Elementen dickerwandig 
ausgefuhrt wird als bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB 
Fig. 18. Hierdurch wird die Stabilitat noch weiter erhoht. 
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Die Ausfuhrungsform gemaB Fig. 20 erfolgt unter An- 
wendung von Blechformteilen 14 und 30, die jeweils topfar- 
tige Vertiefungen 115 entsprechend der Fig. 17 aufweisen. 
Es findet auch hier eine mehrteilige Verbindungseinrichtung 
10 Anwendung. Diese besteht aus einem Element 18A, das 
als RND-Element ausgebildet ist und formschlussig mit 
dera zweiten Bauteil 30 verbunden ist. Das zweite Teil der 
Verbindungseinrichtung 10 besteht aus einem Distanzrohr 
112 mit zylindrischen Ringflanschen 117 an seinen beiden 
Enden, die formgepaBt in den jeweiligen topfartigen Vertie- 
fungen 115 sitzen. Die Verbindung zwischen den Enden des 
Distanzrohres 112 und den jeweiligen Vertiefungen kann 
nach Belieben erfolgen, beispielsweise als Passung, als 
PreBsitz, oder mittels einer Verklebung oder einer Ver- 
schweiBung. 

Fig. 21 zeigt dann ein Ausfuhrungsbeispiel entsprechend 
der bisherigen Fig. 19, wobei jedoch die beiden Elemente in 
die jeweiligen Enden des Distanzrohres 112 eingepreBt wer- 
den und diese sich in axialer Richtung erstreckende Rippen 
bzw. Nuten .119 aufweist, die der Verdrehsicherung dienen. 
Auch kann eine radiale Quetschverbindung zwischen den 
Elementen und dem Distanzrohr erfolgen. 

Fig. 22 zeigt wieder eine alternative, dreiteilige Ausbil- 
dung einer Verbindungseinrichtung, hier unter Anwendung 
zweier kreisrunden Elemente 12A, 18A, die jeweils einen 
Hansen 130 mit einem ersten Durchmesser und einem zy- 
lindrischen Teil 132 mit einem kleineren Durchmesser als 
derFlansch 130 aufweisen. Der zylindrischeTeil 132, der an 
seinem, dem Flansch 130 abgewandten Stirnende einer Fase 
134 aufweist, wird durch ein entsprechendes Loch 136 bzw, 
138 im Bauteil 14 bzw. 30 eingesetzt. Die Anordnung ist so 
getroffen, daB die beiden Ransche 130 der beiden Elemente 
auf entgegengesetzten Seiten des ersten und des zweiten 
Bauteils 14 und 30 liegen, die Stimenden 140 der beiden 
Elemente sind einander zugewandt, Zwischen den zwei 
Bauteilen 14, 30 befindet sich ein Distanzrohr 112 mit einer 
umlaufende Ringnase 142 an seinen beiden Stimenden. Das 
obere Element weist einen Gewindezylinder 28 auf, das un- 
tere Element eine zylindrische Bohrung 28A, dessen Durch- 
messer etwas groBer ist als der AuBendurchmesser des Ge- 
windezylinders 28. Die Anordnung wird durch Pressung zu- 
sammengepreBt. Wahrend dieser Pressung verdrangen die 
Ringnasen 142 Material der beiden Bauteile 14, 30 so daB 
das verdrangte Material in jeweilige Ringnuten 144 der Ele- 
mente 12A, 18A eingeformt wird, wodurch eine form- 
schliissige Verbindung zwischen den beiden Bauteilen 14 
und 30 und dem jeweiligen Element 12A und 18A entsteht 
Die Fasen 134 erleichtem das Einschlupfen der jeweiligen 
Elemente in das Distanzrohr 112. Der zylindrische Bereich 
132 hat einen Durchmesser, der geringfugig groBer ist als 
der Innendurchmesser des Distanzrohres 112, so daB hier ein 
PreBsitz entsteht. 

Bei der Anbringung eines dritten Bauteils 60 an dem er- 
sten Bauteil 14 wird ein Schraubenelement 64 durch die 
Durchgangsbohrung 28A des ersten Elementes 12A einge- 
fuhrt und mit dem Gewindezylinder 28 des zweiten Elemen- 
tes 18A verschraubt. Die Verschraubung sorgt fur eine zu- 
satzliche Sicherung der Verbindung der drei Elemente zu ei- 
ner Verbindungseinrichtung 10. 

Fig. 23 zeigt im Prinzip die gieiche Anordnung wie Fig. 
22, jedoch zeigt sie, daB die Verbindungseinrichtung hier in 
abgewinkelte Bereiche der jeweiligen Blechteile 14 bzw. 30 
eingebracht werden kann. 

SchlieBtich zeigt Fig. 24 eine einteilige Verbindungsein- 
richtung 10 ahnlich der Fig. 4, wobei jedoch die beiden En- 
den der Verbindungseinrichtung gegeneinander versetzt 
sind. Eine derartige Ausfuhrung kann manchmal bei geson- 
derten Einbaufallen Hilfe leisten, wenn besondere Platzbe- 



schrankungen bestehen. Es ist auch moglich, die Verbin- 
dungseinrichtung der Fig. 24 mit zwei Gewindezylindern 
28, 102 auszustatten, wobei beispielsweise der Gewindezy- 
linder 28 am unteren Ende der Verbindungseinrichtung in 
5 Fig. 24 fur die Anbringung eines dritten Bauteils 60 dient, 
wahrend der Gewindezylinder 102 am oberen Ende der Ver- 
bindungseinrichtung fUr die Anbringung eines Zusatzteils 
beispielsweise einer Bremsleitungbefestigung ausgenutzt 
werden kann. 

10 Die Bauteile sind vorzugsweise Blechteile, konnen aber 
auch StrangpreBteile sein oder aus anderen Materialien be- 
stehen, beispielsweise aus Kunststoff. 

Patentanspruche 

15 

1. Verbindungseinrichtung, welche an ihrem einen 
Ende fiber eine umformtechnisch herstellbare Verbin- 
dung, vorzugsweise eine Nietverbindung, an einem er- 
sten Bauteil befestigt bzw. befestigbar ist und einen 

20 Aufhahmebereich aufweist, der zur Aufhahme eines 
Bolzens, einer Mutter oder eines anderen Elements, 
beispielsweise ein Bajonettteil oder eine Welle, ausge- 
legt bzw. auslegbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Verbindungseinrichtung in einem dem erstgenann- 

25 ten Ende beabstandeten Bereich zur Anbringung an 
oder in ein zweites Bauteil ausgelegt ist. 

2. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der beabstandete Bereich am dem 
erstgenannten Ende entgegengesetzten Ende der Ver- 

30 bindungseinrichtung vorgesehen ist. 

3. Verbindung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der beabstandete Bereich als Blind- 
niethiilse ausgelegt ist 

4. Verbindung nach einem der vorhergehenden An- 
35 spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der beabstan- 
dete Bereich fiir die umformtechnische Anbringung an 
ein zweites Bauteil oder an einen weiteren Bereich des 
erstgenannten Bauteils ausgelegt ist. 

5. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
40 dadurch gekennzeichnet, daB der beabstandete Bereich 

zum AnschweiBen bzw. Ankleben an ein zweites Bau- 
teil oder an einen weiteren Bereich des erstgenannten 
Bauteils ausgelegt ist. 

6. Verbindungseinrichtung nach einem der vorherge- 
45 henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sie 

einteilig ausgefuhrt ist. 

7. Verbindungseinrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie mehrteilig ausgefuhrt ist. 

50 8. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie aus einem ersten Verbindungs- 
element besteht das im Kopfbereich an das erstge- 
nannte Bauteil befestigbar ist und in oder auf ein stab- 
formiges Teil fuhrt und ggf. mit diesem verklebf, ver- 

55 schweiBt oder iiber eine Quetschverbindung oder uber 
eine andere Verbindung befestigt ist, wobei das stab- 
formige Teil an seinem dem Kopfteil des Verbindungs- 
elementes entgegengesetzten Ende entweder an das 
zweite Bauteil unmittelbar oder uber ein weiteres Ver- 

60 bindungselement anbringbar ist, wobei im letzteren 
Fall das stabformige Teil ggf. mit dem weiteren Verbin- 
dungselemenl verklcbt, vcrschwciBt oder vorzugs- 
weise iiber eine form- unaVoder kraftschlussige Verbin- 
dung, beispielsweise eine Quetschverbindung, befe- 

65 stigt ist, wobei vorzugsweise eines der beiden Verbin- 
dungselemente ein Gewindeteil (Innen- oder AuBenge- 
winde) und das andere eine Durchgangsbohrung auf- 
weist. 
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9. Verbindungseinrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
bzw. ein etwaiges slabfbrmiges Teii als Distanzrohr 
ausgebildet ist. 

10. Verbindungseinrichtung nach Ansprucb 9, dadurch 5 
gekennzeichnet, daB das Distanzrohr mit einem Innen- 
gewinde ausgestattet ist das vorzugsweise benachbart 

zu einem der Enden der Verbindungseinrichtung ange- 
ordnet ist. 

11. Verbindungseinrichtung nach einem der vorherge- 10 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, das die 
beiden Enden der Verbindungseinrichtung gegenein- 
ander versetzt angeordnet sind, bspw. durch die An- 
wendung eines gekropften stabformigen Teils oder Di- 
stanzrohres. 15 

12. Verbindungsrinrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
ein Innengewinde oder AuBengewinde zur Anbringung 
eines dritten Bauteils mittels eines Bolzens bzw. einer 
Mutter aufweist. 20 

13. Verbindungseinrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
umformtechnisch herstellbare Verbindung zur Anwen- 
dung rnit einem vorgelochten Bauteil ausgelegt ist, bei- 
spielsweise unter Anwendung einer Verbindungsein- 25 
richtung mit Nietmerkmalen nach Art der RND-, RSN- 

, RSF-, RSK-, RSU-, HI- oder UM-Mutterelemente 
oder unter Anwendung einer Verbindungseinrichtung 
mit Formmerkmalen nach Art der EBF-, SBK- oder 
SBF-Bolzenelemente der Firma Profil Verbindungs- 30 
technik GmbH & Co. KG. 

14. Verbindungseinrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB die umformtechnisch herstellbare Verbindung zur 
Anwendung mit einem nicht- vorgelochten Bauteil aus- 35 
gelegt ist, beispielsweise unter Anwendung einer Ver- 
bindungseinrichtung mit integriertem Vorlochen unter 
Anwendung einer Verbindungseinrichtung mit Form- 
merkmalen nach Art der RSK- oder RSU-Mutterele- 
mente der Firma Profil Verbindungstechnik GmbH & 40 
Co. KG oder unter Anwendung einer Verbindungsein- 
richtung mit selbststanzenden Merkmalen, beispiels- 
weise nach Art der UM-, HI-, RSF-Mutterelemente, 
oder EBF- (in selbststanzender Ausfuhrung) oder 
SBK- oder SBF-Bolzenelementen der Firma Profil Ver- 45 
bindungstechnik GmbH & Co. KG. 

15. Verbindungseinrichtung nach einem der vorberge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
erste Bauteil und/oder das zweite Bauteil mit topfarti- 
gen Vertiefungen im Bereich der Anbringungsstelle der 50 
Verbindungseinrichtung versehen sind. 

16. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 7 und ei- 
nem oder mehreren der weiteren, vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein Mutterele- 
ment mit Niet- oder Stanz- und Nietmerkmalen zur 55 
Hersteilung der umformlechnischen Verbindung zum 
ersten Bauteil zur Anwendung gelangt und das Mutter- 
element entweder wie ublich ein Gewinde aufweist 
oder anstatt eines Gewindes mit einer Durchgangsboh- 
rung versehen ist. 60 

17. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 7 und ei- 
nem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Anwendung eines 
Bolzenelementes zur Hersteilung der umformtechni- 
schen Verbindung zum ersten Bauteil der Schaftteil des 65 

'Bolzenelements entweder hohl ausgefuhrt ist oder eine 
massive Ausfuhrung aufweist und mit getrenntem Di- 
stanzrohr und ggf. Mutter auf der dem zweiten Bauteil 



zugewandten Seite des ersten Bauteils erganzt wird, 
wobei bei. Anwendung eines Bolzenelements mit 
hohiem Schaftteil das AuBengewinde des Schaftteils in 
ein Innengewinde des Distanzrohres einschraubbar 
sein kann und die Anbringung des dritten Bauteils iiber 
eine durch das erste Bauteil, das hohle Schaftteil und 
das Distanzrohr durchgefuhrte Schraube erfolgt, die 
entweder in ein Gewinde im Distanzrohr an dessen, 
dem ersten Bauteil abgewandten Ende, oder in ein Ge- 
winde in einem am ersten Bauteil abgewandten Ende 
des Distanzrohres angebrachten und umformtechnisch 
mit dem zweiten Bauteil verbundenen Element oder in 
eine Mutter an der dem ersten Bauteil abgewandten 
Seite des zweiten Bauteils einschraubbar ist und bei 
Anwendung eines Bolzenelementes mit massivem 
Schaftteil diese entweder in ein Innengewinde mit Di- 
stanzrohr einschraubbar ist, wobei die Anbringung ei- 
nes dritten Bauteiles dann auf der dem ersten Bauteil 
abgewandten Seite des zweiten Bauteils iiber eine 
Schraube erfolgt, die in ein Innengewinde im Distanz- 
rohr eingreift, oder durch das Distanzrohr und das 
zweite Bauteil hindurchragt und dort zur Anbringung 
eines dritten Bauteils mit einer getrennten, auf der dem 
ersten Bauteil abgewandten Seite des zweiten Bauteils 
angeordneten Mutter zusammenarbeitet. 

18. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Distanzrohr an seinem Stir- 
nende bzw. an beiden Srimenden mit einer Nase oder 
mit mehreren Nasen versehen ist, die zum eingreifen in 
eine oder mehrere entsprechende Vertiefungen bei der 
dem Distanzrohr zugeordneten Verbindungsstelle am 
ersten und/oder zweiten Bauteil ausgelegt sind. 

19. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verbindungseinrichtung mit 
einem Dom mit Sollbruchstelle ausgestattet ist, dessen 
Kopf bei Ausubung von Ziehkraften auf das Schaftteil 
des Dorns zur Verformung der Blindniethiilse ausge- 
legt ist, wobei der Kopfteil des Doms entweder zur 
Entfernung aus dem Bereich der Verbindungseinrich- 
tung nach Verformung der Blindniethiilse oder durch 
das Vorsehen von Formmerkmalen, wie beispielsweise 
eine Hinterschneidung im Schaftteil benachbart zum 
Kopf zum form- und/oder kraftschliissigen Verbleib 
mit der Verbindungseinrichtung ausgelegt ist. 

20. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 3 und 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Blindniethiilse in eine 
im Bereich der dem ersten Bauteil zugewandten Seite 
des zweiten Bauteils angeordnete Schulter ubergeht. 

21. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine zweite Schulter zwi- 
schen der Blindniethiilse und der ersten Schulter ange- 
ordnet ist und einen Durchmesser aufweist, der groBer 
als der AuBendurchmesser der Blindniethiilse, jcdoch 
kleiner als der AuBendurchmesser der ersten Schulter 
ist und eine Hohe aufweist, die vorzugsweise zumin- 
dest in etwa die Dicke des zweiten Bauteils im Bereich 
der Niethiiise entspricht. 

22. Verbindungseinrichtung nach Anspruch 20 oder 
21, dadurch gekennzeichnet, daB sie zur Anwendung 
mit einem vorgelochten zweiten Bauteil ausgelegt ist, 
dessen Lochung mit einer zumindest im wesentlichen 
konusformigen, auf der vom ersten Bauteil abgewand- 
ten Seite des zweiten Bauteils vorstehenden Kragens 
versehen ist und die Blindniethiilse und der Dom der 
Verbindungseinrichtung ausgelegt sind, um beim An- 
ziehen des Dorns den Kragen iiber die Blindniethiilse 
zumindest im wesentlichen flach zu pressen entspre- 
chend dem Vorgehen bei der Durchfuhrung des soge- 
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nannten Klemmlochnietverfahrens (EP 0 539 793) 
ausgelegt ist. 

23. Verbindungseinrichtung nach einem der Ansprii- 
che 3 und 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB in 
der Verbindungseinrichtung zwischen der Niethulse 5 
und dem ersten Bauteil ein Gewinde zur Aufnahme ei- 
ner von der der Niethiilse abgewandten Seite des ersten 
Bauteils eingefuhrte Schraube vorgesehen ist und vor- 
zugsweise einen Kerndurchmesser aufweist, der etwas 
groBer ist als der AuBendurcbmesser des Schaftteils to 
des Doms. 

24. Verbindungseinrichtung nach einem der Ansprii- 
che 3 und 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schaftteil des Doms mit Formmerkmalen versehen ist, 
um ein sicheres Angreifen von einem Ziehwerkzeug zu 15 
ermoglichen. 

25. Verbindungseinrichtung nach einem oder mehre- 
ren der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umformfahigen Enden der Verbin- 
dungseinrichtung zur Erzeugung einer mediendichten 20 
Verbindung mit dem ersten und/oder zweiten Bauteil 
ausgelegt sind, wobei ggf. warmestabile Kleber zur Si- 
cherstellung gasdichter Verbindungen zur Anwendung 
bei dem Einsetzen der Verbindungseinrichtung gelan- 
gen konnen. 25 

26. {Combination einer Verbindungseinrichtung nach 
einem der vorhergehenden Anspruche mit einem Bau- 
teil bzw. mit zwei oder drei Bauteilen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umformtechnisch herstellbare Verbin- 
dung zur Anwendung mit einem vorgelochten Bauteil 30 
ausgelegt ist, beispielsweise unter Anwendung einer 
Verbindungseinrichtung mit Nietmerkmalen nach Art 
der RND-, RSN-, RSF-, RSK-, RSU-, HI- oder UM- 
Mutterelemente oder unter Anwendung einer Verbin- 
dungseinrichtung mit Formmerkmalen nach Art der 35 
EBF-, SBK- oder SBF-Bolzenelemente der Firma Pro- 

fil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG. 

27. Kombination nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umformtechnisch herstellbare Verbin- 
dung zur Anwendung mit einem nicht- vorgelochten 40 
Bauteil ausgelegt ist, beispielsweise unter Anwendung 
einer Verbindungseinrichtung mit integriertem Vorlo- 
chen unter Anwendung einer Verbindungseinrichtung 
mit Formmerkmalen nach Art der RSK- oder RSU- 
Mutterelemente der Firma Profil Verbindungstechnik 45 
GmbH & Co. KG oder unter Anwendung einer Verbin- 
dungseinrichtung mit selbststanzenden Merkmalen, 
beispielsweise nach Art der UM-, HI-, RSF-Mutterele- 
mente, oder EBF-(in selbststanzender Ausfuhrung) 
oder SBK- oder SBF-Bolzenelementen der Firma Pro- 50 
fil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG. 

28. Kombination nach Anspruch 26 oder 27, gekenn- 
zeichnet durch einen Bolzen, dessen Kopfteil auf der 
dem zweiten Bauteil abgewandten Seite des ersten 
Bauteils angeordnet ist und dessen Schaftteil sich 55 
durch das erste Bauteil und in das Verbindungselement 
erstreckt und in einem Gewinde eingeschraubt ist, daB 
sich entweder zwischen dem ersten und zweiten Bau- 
teil in der Verbindungseinrichtung oder auf der dem er- 
sten Bauteil abgewandten Seite des zweiten Bauteils 60 
befindet. 

29. Kombinauon nach Anspruch 26 oder 27, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verbindungseinrichtung einen 
Schaftteil aufweist, der durch das zweite Bauteil hin- 
durch ragt und in ein Mutterelement auf der dem ersten 65 
Bauteil abgewandten Seite des zweiten Bauteils ein- 
greift. 

30. Kombination nach Anspruch 26 oder 27, gekenn- 



zeichnet durch einen Bolzen, dessen Kopfteil auf der 
dem ersten Bauteil abgewandten Seite des zweiten 
Bauteils angeordnet ist und dessen Schaftteil sich 
durch das zweite Bauteil und in das Verbindungsele- 
ment erstreckt und in einem Gewinde eingeschraubt 
ist, daB sich entweder zwischen dem ersten und zwei- 
ten Bauteil in der Verbindungseinrichtung oder auf der 
dem zweiten Bauteil abgewandten Seite des ersten 
Bauteils befindet. 

31. Kombination nach Anspruch 26 oder 27, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verbindungseinrichtung einen 
Schaftteil aufweist, der durch das erste Bauteil hin- 
durch ragt und in ein Mutterelement auf der dem zwei- 
ten Bauteil abgewandten Seite des ersten Bauteils ein- 
greift 

32. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwi- 
schen einem ersten und einem zweiten Bauteil unter 
Anwendung der Verbindungseinrichtung nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch 
die folgenden Schritte: 

a) Durchfuhrung einer umformtechnische Ver- 
bindung des erstgenannten Endes der Verbin- 
dungseinrichtung mit dem ersten Bauteil, 

b) Einfuhrung des vom ersten Ende beabstande- 
ten Bereiches der Verbindungseinrichtung durch 
ein Loch im zweiten Bauteil, 

c) Befestigung des Verbindungseinrichtung mit 
dem zweiten Bauteil im beabstandeten Bereich, 
und 

d) ggf. Herstellung einer anderweitigen Verbin- 
dung wie bspw. eine SchweiBverbindung und/ 
oder eine Verklebung zwischen den beiden Bau- 
teilen an einer Stelle oder an mehreren Stellen ent- 
fernt von der Verbindungseinrichtung, wobei der 
Schritt d) entweder vor oder nach dem Schritt c) 
durchgefiihrt werden kann. . 

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt a) entweder das Vorlochen des 
ersten Bauteils umfaBt oder unter Anwendung einer 
selbststanzenden Ausbildung am erstgenannten Ende 
der Verbindungseinrichtung durchgefiihrt wird. 

34. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt c) die Verklebung der Verbin- 
dungseinrichtung mit dem zweiten Bauteil im beab- 
standeten Bereich umfaBt. 

35. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt c) die VerschweiBung der Ver- 
bindungseinrichtung mit dem zweiten Bauteil auf der 
dem ersten Bauteil zugewandten Seite des zweiten 
Bauteils, vorzugsweise aber auf der dem ersten Bauteil 
abgewandten Seite des zweiten Bauteils, umfaBt. 

36. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt c) die Durchfuhrung einer 
Nieverbindung umfaBt. 

37. Verfahren nach Anspruch 36, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nietverbindung nach Art einer Blind- 
nietverbindung unter Anwendung eines die Vernietung 
durchfuhrenden Doms durchgefiihrt wird, wobei das 
Anziehen des Dorns zur Herstellung der Nietverbin- 
dung vor oder nach dem Schritt d) durchgefiihrt wird. 

38. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es unter Anwendung einer Verbindungs- 
einrichtung bestehend aus zwei Elementen durchge- 
fiihrt wird, wobei bei Schritt a) das erste Element an 
dem ersten Bauteil angebracht wird, im Schritt b) das 
zweite Element in das zweite Bauteil eingefiihrt wird 
und die Verbindung der beiden Elemente miteinander 
entweder durch die Einfuhrung eines Bolzens durch 
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das eine Element in das andere Element oder durch die 
Anbringung einer Mutter auf ein mit Gewinde versehe- 
nen Schaflteil des einen Elements erfolgt, wobei in die- 
sem Fall das Schaftteil des einen Elements durch eine 
Bohrung des weiteren Eiementes sich hindurch er- 5 
streckt, oder dadurch, daB eine Schraube durch beide 
Elemente hindurchgefiihrt wird und mit einer Mutter 
gesichert wird, wobei Bereiche des ersten und zweiten 
Eiementes, die sich zwischen dem ersten und zweiten 
Bauteil befinden, ein Distanzrohr zwischen diesen bei- 10 
den Bauteilen bilden. 

39. Verfahren nach Anspruch 32 unter Anwendung ei- 
ner Verbindungseinrichtung, die aus drei Elementen 
besteht, wobei zur Durchfuhrung von Schritt a) das er- 
ste Element mit dem ersten Bauteil umformtechnisch 15 
verbunden wird, zur Durchfuhrung der Schritte b) und 

c) das zweite Element am zweiten Bauteil befestigt 
wird, und in einem weiteren Schritt, der zu einem belie- 
bigen Zeitpunkt vor dem Schritt c) durchruhrbar ist, 
das dritte Element der Verbindungseinrichtung, das als 20 
Distanzteil ausgebildet ist, zwischen dem ersten und 
zweiten Element eingesetzt wird. 

40. Distanzrohr, das an einem Ende in ein Bauteil ein- 
gestanzt wird und zum Einstanzen in oder Anbinden an 
ein zweites Bauteil die Moglichkeit einer weiteren 25 
kraft- und/oder formschliissigen Verbindung mit dem 
zweiten Bauteil an seinem zweiten Ende aufweist. 
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